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Streszczenie

W artykule dokonano analizy rozwigzania problemu, ktory mial miejsce w  hurtowni
motoryzacyjnej.Problemem byla duza liczba niezgodnosci pianek do czyszczenia tapicerek
samochodowych. Rozwigzanie problemu przedstawiono za pomocgq raportu A3. W czesci teoretycznej
omowiono wybrane narzedzia zarzqdzania jakoscig, przedstawiono istote opracowywania raportu A3.
W czesci praktyczniej przeanalizowano wszystkie etapy tworzenia raportu A3 i zaproponowano
dzialania doskonalgce. Dzigki analizie wykazano, zZe niezbedny jest wlasciwy doborprzewozu oraz
sktadowania produktow,jak i swiadomos¢ pracownikow co do wyrobow, z ktorymi majq stycznosé.
Whioski plyngce z analizy oraz przedstawiony sposob opracowania raportu A3 mozna wykorzysta¢ w
dowolnych organizacjach, ktore rozwiqzujq problemy jakosciowe oraz chcq nieustannie sige rozwijac
zgodnie z cyklem PDCA.

SLOWA KLUCZOWE: raport A3, diagram Pareto-Lorenza, diagram Ishikawy, cykl PDCA

Abstract

The article analyzes the solution to the problem that occurred in the automotive warehouse. The
problem was a large number of incompatibilities foams for car upholstery cleaning. The problem was
solved using the A3 report. The theoretical part discusses selected quality management tools and
presented the essence of the A3 report development. In the practical part, were analyzed all stages of
creating the A3 report and were proposed improvement actions. The analysis showed that it is
necessary to properly select transport and storage of products, as well as employees' awareness of the
products they come in contact with. The conclusions from the analysis and the presented method of
preparing the A3 report can be used in any organizations that solve quality problems and want to
continually develop in line with the PDCA cycle.

KEY WORDS: the A3 report, Pareto-Lorenz diagram, Ishikawa diagram, PDCA cycle
Wprowadzenie

Zarzadzanie jakoscig jest jednym z wazniejszych dzialan przedsigbiorstw, szczegolnie w XXI wieku,
gdzie nastgpuje dynamiczny rozwoj i che¢ dominacji na rynku, a popyt i wymagania konsumentow
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ciggle wzrastajg. Firmy chcac sprosta¢ zapotrzebowaniu i wysoko idagcym wymaganiom klientow
muszg stosowac¢ odpowiednie instrumenty zarzadzania jakoscig, tak by mdc rozwigzywaé pojawiajace
si¢ problemy, a tym samym skutecznie zapobiega¢ ich powstawaniu w przysztosci. Utrzymanie
wysokiej jakosci wyrobow, czy tez ustug powoduje, ze konsument jest usatysfakcjonowany, a tym
samym istnieje duze prawdopodobienstwo jego powrotu. Mozna uzna¢, ze jako$¢ to zbior cech
wyrobow lub ustug, ktore spetniajg wymagania klienta [8]. W. E. Deming okreslit jako$¢ jako wymiar
jednorodnosci 1 niezawodno$ci produktu, gdzie mozliwe jest osiggnigcie maksymalnego zadowolenia
klienta, przy jak najnizszych kosztach [9]. Do jakosci produktow produkowanych badz nabywanych
przez przedsigbiorstwa odnoszg si¢ instrumenty zarzadzania jako$cig. Dzigki narzedziom i metodom
tym mozliwe jest ciggle dgzenie do doskonatosci, ktore jest niezwykle wazne w przypadku kazdej
organizacji. Aby eliminowa¢ niezgodnosci, a jednoczesnie efektywnie zapobiega¢ ich powstawaniu
nalezy poprawnie dobiera¢ narzedzia zarzadzania jako$cig 1 umie¢ je stosowac. Wszystkie te dziatania
beda generowaty korzysci gdy beda realizowane przy jednoczesnym zaangazowaniu najwyzZszego
kierownictwa oraz pracownikow.

Charakter stosowania wybranych instrumentéw zarzadzania jakoS$cig

Przedsigbiorstwa powinny nieustannie si¢ doskonali¢ zgodnie z koncepcja ciggltego doskonalenia
wedtug Deminga (rys. 1). Wedlug tej koncepcji przedsigbiorstwa powinny regularnie sprawdzaé
procesy oraz zaleznosci je lgczace, takze istotne jest, by decyzje, ktdre zostajg podejmowane byly z
obszaru ich doskonalenia. Szczegdlng uwage przywigzuje si¢ do zarzadzania procesami [5]. Uwaza
si¢, ze przedsi¢biorstwa powinny zarzadza¢ procesami, tak jak zarzadza si¢ systemem, gdzie tworzy
si¢ sieci procesOw, ich nastepstwa i korelacji. Doskonalenie procesowo utworzonych systeméw
zarzadzania ma podstawy w cyklu Deminga, ktory znany jest rowniez jako cykl PDCA, gdzie [4]:

P — Plan (planowanie),

D — Do (wykonanie),

C — Check (sprawdzanie),

A — Act (dziatania korygujace).

ANANENEN

Rys. 1. Cykl ciggtego doskonalenia wg Deminga. [5]

Cykl PDCA jest koncepcja bardzo uniwersalng, gdyz mozna go stosowaé nie tylko w kazdej
organizacji, ale takze w przypadku wszystkich dziatan czlowieka, w celu dazenia do doskonalenia
wykonywanych przez niego zadan.

Za sukcesem przedsigbiorstwa stoja przede wszystkim — zdobywane do§wiadczenia i umiejgtne ich
wykorzystanie, dobrze wysunigte wnioski ptynace z popetnionych btedow, a takze ciggle doskonalenie
[5]. W tym celu niezwykle istotne jest wlasciwe stosowanie instrumentéw zarzadzania jakoscig. Do
jednych z nich zalicza si¢diagram Pareto-Lorenza, ktory opiera si¢ na zasadzie 80/20, przez ktorg
rozumie si¢, ze 80% skutkow jest spowodowane przez 20% przyczyn [3]. Metodg Pareto-Lorenza
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stworzyl wiloski ekonomista Markiz Vilfredo Federico Damaso Pareto [1]. Diagram tworzy
uporzagdkowang hierarchi¢ czynnikdéw, ktére majg wplyw na omawiany problem. Mozliwe jest
stworzenie diagramu Pareto z wykorzystaniem analizy ABC, gdzie niezgodnos$ci segreguje si¢ wedlug
okreslonej kategorii [5]. Kolejnym bardzo waznym narzedziem jest diagram Ishikawy, ktory ze
wzgledu na swojg form¢ nazywany jest diagramem rybiej o$ci [7]. Jest on narzedziem
wykorzystywanym w analizie przyczynowo-skutkowej. Istotne jest, by w tworzeniu diagramu braty
udziat osoby posiadajacy wiedzg z réznych dziedzin [2]. Do prezentacji przeprowadzonych analiz
jakosciowych wykorzystywany jest m.in. raport A3. Raport ten opiera si¢ na cyklu PDCA i jest bardzo
prostym narzedziem, ktére moze by¢ stosowanedo kazdego rodzaju analiz. Jego nazwa odnosi si¢ do
kartki papieru o formacie A3, gdyz w takiej postaci jest przedstawiany. Celowo$cig tworzenia raportu
A3 jest przedstawienie na niewielkiej powierzchni wielu informacji, by byly czytelne na ,,pierwszy
rzut oka”. Ma mie¢ form¢ komiksu, o duzej liczbie rysunkow, wykresow, tabel, o matej ilosci tekstu.
Jest to narzedziem, pozwalajacym rozwijaé kompetencje pracownikow, do ktorych nalezy analiza
problemow jakos$ciowych [8].

Analiza i identyfikacja powstawania niezgodnosci produktow 7z wykorzystaniem raportu A3

TYTUL:
Duza liczba wystepujacych niezgodnosci opakowanzawierajacych pianke do czyszczenia tapicerek
samochodu.

1. OPIS PROBLEMU

Problemem byta duza liczba wystepujacych niezgodnosci w wyrobach gotowych, jakimi byty pianki
do czyszczenia tapicerek samochodowych. Wyroby te dostarczane sa do hurtowni na paletach
transportem samochodowym, po czym s3 magazynowane na hali magazynu.

W okresie 22.06.2017 — 26.08.2017r., odnotowano 152 sztuk pianek, ktore zostaly zwrocone przez
klienta, badz nie mogly by¢ sprzedane ze wzgledu na wykryta niezgodnos¢.Wystepujacy problem
generowal powstawanie dodatkowych kosztow, jak i spadek zaufania klientow.

2. OBECNE WARUNKI

Pianki do czyszczenia tapicerek samochodowych generowaly znaczne koszty i byly bardzo
problematyczne (rys. 2). Liczba wyrobow niezgodnych stanowita okoto 44% w stosunku do liczby
wszystkich produktow.

liczha
produktow
niezgodnych

liczba
wszystkich
produktow

Rys. 2. Wykres kolowy przedstawiajqcy stosunek wyrobow niezgodnych do liczby wszystkich wyrobow
w hurtowni w okresie 22.06.17 — 26.08.17r. Opracowanie wiasne.

Odnotowano, ze niezgodnosciami byly pekajace wieczka, rozszczelnienia, zty stop opakowania,
wyciek substancji, odpadajacy przycisk, czy samoistny wybuch produktu. Ustalono liczbe wad
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wystepujacych w okresie 22.06.17 — 26.08.17r. oraz obliczono warto$ci procentowe dla kazdego
rodzaju wystepujacych niezgodnosci (tab. 1).

Tab. 1. Rodzaj i ilos¢ niezgodnosci wystepujgcej w piankach do czyszczenia w okresie 22.06.17 —

26.08.17r. Opracowanie wiasne.

1 Czgsto pekajace wieczka 44 28,95 28,95

2 Opakowanie produktu rozszczelnia 38 25,00 53,95
si¢

3 Cieknaca substancja 36 23,68 77,63
z opakowania

4 Zle stopione opakowanie 23 15,13 92,76

5 Stabo przymocowany przycisk 6 3,95 96,71
rozpylajacy

6 Produkt samoistnie wybucha 5 3,29 100,00

Razem 152 -

Na podstawie otrzymanych wynikow sporzadzono wykres Pareto — Lorenza (rys. 3). Zauwazono, ze
najwickszy udziat wszystkich niezgodno$ci, az 77,63% stanowig czesto pekajace wieczka,
rozszczelnienia i wyciek substancji z opakowania.W zwiazku z tym, postanowiono, ze w pierwszej
kolejnosci nalezy dokona¢ dalszej analizy dla tych trzech niezgodnosci.
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Rys. 3. Wykres Pareto-Lorenza dla niezgodnosci w piankach do czyszczenia. Opracowanie wlasne.

3. CELE, MIERNIKI

Celem jest zmniejszenie liczby wyroboéw niezgodnych o co najmniej 65% w okresie do
1 miesigca i utrzymanie tego wyniku przez okres co najmniej 12 miesigcy.
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4. ANALIZA 1IDENTYFIKACJA PRZYCZYN PROBLEMU

Dla wad, ktore stanowia 77,63% liczby wszystkich niezgodnosci, opracowano diagram Ishikawy,
ktorego celem byta identyfikacja przyczyn zrodtowych powstawania analizowanych probleméw w
hurtowni (rys. 4). W Kkategorii ,material” przyczyny problemu odniesiono do producenta
analizowanego produktu, pozostale kategorie uwzgledniono w obszarze wystgpienia wad produktu w
przypadku mozliwie wystgpujacych niezgodnosci w hurtowni.

MATERIAZL, MASZYNA METODA
vyt duze obcigzenie produktu
\Oszczgdnosc na materialeN\ Nieodpowiednio dobran na palecie podczas transport
s$rodek transportowy \
Zle stopmny materiat produktu Nieodpowiedni transport

Niewtasciwe magazynowanie

Rrak kontroli produktu Wozek widlowy uszkadza

\Zle dobrany materiat

Za duze obcigzenie palety\
\ \ Powstawanie
) wad
Brak starannosci
Szybki czas pracy

Zte ulozenie na palecie

Nieprzeszkoleni pracovmic)/ , . .
7Zle dobrani przewoZnicy
(Eieostroz‘:n%
- Brak komunikacji
Pospiech
] ) Brak kontroli produktu /
___Male doswiadczenie
CZLOWIEK ZARZADZANIE

Rys. 4. Diagram Ishikawy ukazujqcy przyczyny zrodtowe powstawania wad produktu. Opracowanie
wlasne.

Po dokonaniu burzy moézgoéw wsrod grupy skladajacej si¢ z trzech osob — kierownika
i dwoch magazynierow, uznano, ze glownymi czynnikami majacymi wplyw na powstawanie
niezgodno$ci produktu bylo uszkodzenie produktu woézkiem widtowym, zbyt duze obcigzenie
produktu na palecie podczas transportu badz magazynowania jak i nieostrozno$¢ pracownika.
Dodatkowo stwierdzono, ze istotna, jednak niezalezng od hurtowni przyczyna byl Zle stopiony
materiat podczas produkcji.

5.  PROPONOWANE SRODKI ZARADCZE

Po analizie gléwnych przyczyn wystgpowania niezgodnosci zorganizowano spotkanie, na ktorym

pojawit si¢ kierownik, magazynier, kierownik jakos$ci oraz kierownik utrzymania ruchu. Podjeto

decyzje o nastepujacych srodkach zaradczych:

D1 — powiadomi¢ firm¢ produkcyjng o wystepujacych niezgodnosciach i sprawdzié, czy problem lezy
po stronie producenta.

D2-opracowa¢ odpowiedni sposdb magazynowania i przewozenia produktow na paletach, tak by
zmniejszy¢ liczbg 1 sposob ich utozenia na srodku transportowym i w miejscu sktadowania.

D3 — magazynowa¢ produkt w miejscach, w ktorych nie bedzie narazony na duzg liczbg przejazddéw
wozkow widlowych.
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D4 — opracowac instrukcje sposobu sktadowania pianek do czyszczenia.
D5 — przeprowadzi¢ ponowne szkolenia pracownikow ze sposobu prowadzenia wozkow widlowych,
sktadowania pianek do czyszczenia i ich transportu.

6. PLAN DZIALAN

Kolejnym krokiem byto opracowanie planu wdrozenia ustalonych wczesniej dziatan usprawniajacych.
Wyznaczono osoby odpowiedzialne za kazde dziatanie, ustalono termin realizacji oraz przewidziano
koszty zwigzane z realizacja zamierzonych dziatan, ktore w tym przypadku sg objete obowigzkami

pracownikéw (tab. 2).

Tab. 2. Plan wdrozenia dziatan. Opracowanie wlasne.

DZIALANIE OSOBA TERMIN KOSZT
ODPOWIEDZIALNA REALIZACII REALIZACII
powiadomi¢ firme Kierownik Utrzymania natychmiast -
D1 produkcyjna Ruchu
0 wystepujacych
niezgodnos$ciach pianek do
czyszczenia
sprawdzic¢, ktore Kierownik Utrzymania natychmiast -
D2 z niezgodnosci leza po Ruchu
stronie producenta
opracowac¢ odpowiedni Kierownik Jakosci maksymalnie -
D3 sposob magazynowania 1 tydzien

1 przewozenia produktow
na paletach

magazynowac produkt Magazynierzy natychmiast -

D4 | w miejscach, w ktorych nie
bedzie narazony na duza

liczbe przejazdow wozkow

widlowych
opracowac instrukcje Kierownik Jakos$ci maksymalnie -
D5 sposobu sktadowania 1 tydzien
pianek do czyszczenia
przeprowadzi¢ ponowne Kierownik Jakosci, 1 dzien roboczy -
szkolenia pracownikow ze | Kierownik Utrzymania
D6 sposobu prowadzenia Ruchu

wozkéw widtowych,
sktadowania pianek do
czyszczenia i ich
transportu

7. DALSZE DZIALANIA

Uznano, ze mogg pojawi¢ si¢ problemy w momencie ustalenia innego miejsca sktadowania pianek do
czyszczenia, tak by nie byly one narazone na uszkodzenia wozkami widlowymi.Dziatania te mogg by¢
problemowe, gdyz mozliwe, Zze nalezy dokona¢ reorganizacji hali magazynowej. Dodatkowo
proponuj¢ dokona¢ analizy pozostatych rodzajow niezgodnosci i sprobowaé zaproponowaé mozliwe
dziatania usprawniajgce.Zalecam przeprowadzanie okresowych szkolen pracownikéw, tak by
pamigtali jak majg postepowac z produktem, a takze by zdawali sobie sprawe, ze nieodpowiednie
sktadowanie, nieuwazne prowadzenie wozkow widtowych jak i brak swiadomosci o produkcie niosa
ze sobg powazne konsekwencje i dodatkowe koszty dla zaktadu, w ktorym pracuja.

181



0N

GLOBALNE EXISTENCIALNE RIZIKA -«

GLOBAL EXISTENTIAL RISKS 2017

Zbornik zo VII. medzindrodnej vedeckej konferencie, 27. november 2017, Bratislava

Proceedings of the 7th International Conference, November 27, 2017, Bratislava, Slovak Republic

Zilina: STRIX et SSZP, Edition ESE-39, ISBN 978-80-89753-16-1

Dokonang analize¢ i zaproponowane $rodki zaradcze zaprezentowano za pomocg raportu A3 (tab. 3).

Tab. 3. Raport A3 dotyczacy duzej liczby niezgodno$ci pianek do czyszczenia. Opracowanie wlasne.

RAPORT A3

TYTUL: Duza liczba wystgpujacych niezgodnos$ci opakowan
zawierajacych pianke do czyszczenia tapicerek samochodu.

WLASCICIEL: -
DATA opracowania raportu: 12.09.17

1.0PIS PROBLEMU

Problemem byta duza liczba wystepujacych niezgodnosci w wyrobach gotowych, jakimi byly pianki do czyszczenia tapicerek
samochodowych. Wyroby te dostarczane sa do hurtowni na paletach transportem samochodowym, po czym sa magazynowane na hali
magazynu. W okresie 22.06.2017 — 26.08.2017r., odnotowano 152 sztuk pianek, ktore zostaty zwrocone przez klienta, badz nie mogty by¢
sprzedane ze wzgledu na wykryta niezgodno$¢. Wystepujacy problem generowal powstawanie dodatkowych kosztéw, jak i spadek zaufania

klientow.
2.0BECNE WARUNKI 5.PROPONOWANE SRODKI ZARADCZE
liczba D1 - powiadomi¢ firme produkcyjna o wystepujacych
, niezgodnosciach i sprawdzi¢, czy problem lezy po stronie
produktow producenta.
niezgodnych D2 — opracowa¢ odpowiedni sposob magazynowania
i przewozenia produktéw na paletach, tak by zmniejszy¢ liczbe i
liczba sposob ich utozenia na $rodku transportowym
N i w miejscu skladowania.
wszystkich D3 — magazynowac¢ produkt w miejscach, w ktorych nie bedzie
produktow narazony na duza liczb¢ przejazdow wozkow widtowych.
D4 — opracowa¢ instrukcje sposobu sktadowania pianek
50 120 do czyszczenia.
43 100 D5 — przeprowadzi¢ ponowne szkolenia pracownikow
32 80 . 1 X L
30 s ze sposobu prowadzenia wozkow widlowych, sktadowania pianek
29 I 40 do czyszczenia i ich transportu.
10 N
5 —— §0 6. PLAN DZIALAN
S L o e
P B
@&p - q?g‘é o f & < puw&.adom:c_ﬁ:m@ . Km’uwm.k natychmiast -
o g‘i"‘f & qp"’p& e q“’&é DU o wystepujacyen
c_;&?' e e niezgodnosciach pianek
do czyszezenia
— l05C Wartosé skumulowana [9s] sprawdzié, ktére i naty i _
: oo -
3.CELE, MIERNIKI 2 Ziﬁemdﬁf :
Celem jest zmniejszenie liczby wyroboéw niezgodnych o co najmniej = o) S T Takoi ol =
65% w okresie do 1 miesiaca i utrzymanie tego wyniku przez okres co D3 | sPossb magazynowania 1 tydzie
najmniej 12 miesigcy. AT
produktéw na paletach
4.ANALIZA I IDENTYFIKACJA PRZYCZYN PROBLEMU magazynowalprodukt || Magazynierzy | - natychmiast -
D4 wmejsn?dl, w ktorych
nie bedzie narazony na
MASZYNA METODA — duzz liczbe przejazdow
MATERIAL L — e
yt duze obcigzenie produktu widiowych
Oszezednot na matefiale™\ Nisodporwiedaio dobrany' " alecie podczas transparty i € instruke] Ki ik Jakodci hrymaln -
irodek ttowy e = D5 spuwbu skhdowama 1 tydzien
; Nieodpowiedni transport pianek do czyszezenia
przep P K Jakosci, 1 dzieh .
inp N i roboczy
ze sposobu prowadzenia |  Utrzymania Ruchu
D6 | wozkéw widlowych,
sitadowania pianck do
czyszezenda i ich
transportu
7.DALSZE DZIALANIA

Brak komunikacji

Brak kontroli produkty

TARZADZANTE

Uznano, ze moga pojawi¢ si¢ problemy w momencie ustalenia
innego miejsca skladowania pianek do czyszczenia, tak by nie
byly one narazone na uszkodzenia wézkami widtowymi. Dziatania
te moga by¢ problemowe, gdyz mozliwe, ze nalezy dokonaé
reorganizacji hali magazynowej. Dodatkowo proponuj¢ dokonaé
analizy pozostalych rodzajow niezgodnosci i sprobowac
zaproponowa¢ mozliwe dziatania usprawniajace. Zalecam
przeprowadzanie okresowych szkolen pracownikow, tak by
pamigtali jak maja postgpowac z produktem, a takze by zdawali
sobie sprawe,
ze nieodpowiednie sktadowanie, nieuwazne prowadzenie wozkow
widlowych jak i brak §wiadomosci o produkcie niosa ze soba
powazne konsekwencje i dodatkowe koszty dla zaktadu, w ktérym
pracuja.
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Duza liczba niezgodnosci pianek do czyszczenia tapicerek samochodowych pojawiajaca si¢ w
hurtowni motoryzacyjnej generowata duze koszty i powodowala spadek zaufania klientow. Zebranie
danych o problemie i przedstawienie ich w formie diagramu Pareto-Lorenza umozliwito wykazanie,
ze tylko trzy niezgodnosci tj. czegsto pekajace wieczka, rozszczelnienia i wyciek substancji z
opakowania stanowig ponad 77% wszystkich niezgodno$ci. Dalsza analiza z wykorzystaniem
diagramu Ishikawy wykazata, ze wplyw na powstawanie tych wad majg zbyt duze obcigzenie
produktow na paletach, zly transport oraz nieostrozno$¢ pracownikow podczas prowadzenia wozkow
widtowych. Tak zebrane dane 1 wyciagni¢te =z nich wnioski pozwolily na zaproponowanie
odpowiednich dziatan ulepszajacych.

Niezwykle wazne jest, by przypomina¢ pracownikowi jak powinien obchodzi¢ si¢ z wyrobami, tak by
zdawat sobie sprawe z konsekwencji swoich dzialan. W tym celu nalezy organizowaé okresowe
szkolenia pracownikow, a takze opracowywac instrukcje przedstawiajace najlepsza metode
wykonywanych dziatan. Nalezy natychmiast reagowac na problemy, probowac je rozwigzywac, przy
jednoczesnym opracowaniu dziatan zapobiegawczych. Do tego moga stuzy¢ odpowiednie narzedzia
jak raport 8D, czy raport A3. W przypadku firm posrednich, jak zaktady magazynowe konieczne jest
utrzymywanie dobrego kontaktu ze swoimi dostawcami, a takze $wiadomo$¢ o problemach jakie
mogg si¢ pojawi¢ z zawigzanymi wspotpracami. Dobre stosunki z dostawcami sg mozliwe migdzy
innymi dzigkijasnej komunikacji polegajacej na doktadnym okre§leniu wymagan i oczekiwan, czy
wspdlnym celu dostawcy z organizacjg polegajacym na ciaglym doskonaleniu systemu zarzadzania
jakoscia.

Niezwykle wazne jest, by wpodejmowaniu decyzji w organizacjach brali udzial wszyscy pracownicy
wlacznie z kierownictwem. Zaangazowanie kierownictwa 1 pracownikoww funkcjonowanie
przedsi¢cbiorstwa powoduje, ze systemy zarzgdzania jakoscia sg skuteczne, a tym samym organizacje
moga dazy¢ do ciagltego doskonalenia zgodnie z cyklem PDCA.

PODSUMOWANIE

W hurtowni motoryzacyjnej w momencie pojawienia si¢ problemu zpiankami do czyszczenia
tapicerek samochodowych, swe zastosowanie znalazly narzedzia zarzadzania jako$cig. Diagram
Pareto-Lorenza umozliwit znalezienie gtownych przyczyn powstawania niezgodno$ci produktu, a
diagram Ishikawy przyczyn zréodtowych. Narzedzia te, wraz z zaangazowaniem kierownictwa i
pracownikéw w tatwy i szybki sposéb pomogly w rozwigzaniu problemu. Opracowany raport A3 i
zaproponowane w nim S$rodki zaradcze jak i dalsze dziatania doskonalace maja wspoméc w
osiggnieciu zatozonego celu jakim bylo zmniejszenie liczby wyrobow niezgodnych o co najmniej 65%
w okresie do 1 miesigca i utrzymanie tego wyniku przez okres co najmniej 12 miesiecy. Odpowiednie
dzialania sprawdzajace pozwolg sprawdzi¢, czy cel zostal w pelni osiggnicty. Tak sporzadzony raport,
dzigki swej przejrzystej prezentacji, moze by¢ skutecznym narzgdziem rozwoju kompetencji
pracownikéw. Dzigki zaproponowanym $rodkom zaradczym i stosowaniu si¢ do nich kierownictwa i
pracownikéw mozliwy jest ciagly rozwdj organizacji wedlug koncepcji cigglego doskonalenia wedhug
cyklu Deminga.
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